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) Verfahren und Vorrichtung zur Montage von Turen In Fahrzeugkarosserien 

) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung 
zur Montage von Turen (12) in Fahrzeugkarosserien (2) mix 
Hilfe eines Roboters (1). Der Roboter (1) ergreift mit einer 
Haltevorrichtung (13) die TOre (12) aus einer definierten Lage 
und positioniert sie vor dem Turausschnitt (3) der Karosserie 
(2). Anschlie&end wird der Turausschnitt (3) vermessen und 
die TOre (12) pafigenau mit vorausgerichteten Scharnieren 
(16) in den Turausschnitt (3) eingefugt und dort gehalten, bis 
die Scharniere (16) an der Karosserie (2) befestigt sind. Die 
Tur (12) kann dabei mit Schraglagenvorhait zum Gewichts- 
ausgleich und in leicht geoffneter Stellung montiert warden. 
Der Turausschnitt (3) wird mit einer an der Haltevorrichtung 
(13) angebrachten Sensoreinrichtung (17) vermessen, wel- 
che Sensoren zum Abtasten von Kanten und Flachen der 
Karosserie (2) aufweist. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zur Montage von TUren in Fahrzeugkarosse- 
rien mit Hilfe eines Roboters gem&B den M erkmalen im 5 
Oberbegriff des Vcrfahrcns- und Vorrichtungshauptan- 
spruches, 

Aus der DE-OS 33 42 570 ist es bekannt, eine Fahr- 
zeugtQre im Turausschnitt einer Karosserie zu montie- 
ren. indem die Scharnierlagc gemcssen und danach die 10 
Tiire tiber eine raumgelcnkig bewegliche und schwim- 
mende Lagerung in den TQrausschnitt eingepaQt wird. 
Diese Anordnung seut eine kcmplizierte Halterung mit 
mehreren Zusatzachsen voraus. AuBerdem orientiert 
sich das Montage verfahren an der Scharnierlage und 15 
nicht an der Turlage im Ausschnitt Hierdurch kann es 
zu gewissen Montageungenauigkeiten kommen. 

Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfmdung, ein Ver- 
fahren und eine Vorrichtung zur Montage von Tiiren in 
Fahrzeugkarosserien aufzuzeigen, das eine hohere PaB- 20 
genauigkeit ermdglicht 

Die Erfindung lost diese Aufgabe mit den Merkmalen 
im Verfahrens- und Vorrichtungshauptanspruch. Nach 
der Erfindung wird der Turausschnitt der Fahrzeugka- 
rosserie vermessen und danach die Tiire paBgenau ein- 25 
gesetzt Hierdurch stimmt die TQrlage am fertigmon- 
tierten Fahrzeug ganz exakt. wobei auf eventuellen Ver- 
zug und gegebenenfalls auch auf GrdBenunterschiede 
des Turausschnitts Rvicksicht genommen werden kann. 
Die Scharnierlage und Scharniermontage richten sich 30 
dann vorzugsweise nach der gewunschten Turlage im 
Turausschnitt 

Die Erfindung ermbglicht es, bereits bei der Turmon- 
tage spatere Lagever^nderungen zu berQcksichtigcn. 
Im fertigen Zustand haben die FahrzeugtUren je nach 35 
Ausstattung ein niedrigeres oder hflheres Gewicht, was 
scharnierseitig zu gewissen Nachgiebigkeiten fahren 
kann. Dem kann durch einen gezielten Schr^geinbau 
der Tare bei der Montage entgegengewirkt werden. Die 
Ture muB auch nicht bei der Montage in den TOraus- 40 
schnitt versenkt werdea Sie kann auch in leicht gedffne- 
ter Stellung montiert werden, was grdBere SchrSglagen- 
vorhalte ermdglicht Die paBgenaue Montage der Tiire 
stellt darauf ab, daB im Endzustand die Tiire die richtige 
Lage im Tiirausschnitt hat 45 

Die Vermessung des TQrausschnittes kann auf unter- 
schiediiche Weise und an unterschiedlichen Stellen im 
Herstellungsablauf der Fahrzeugkarosserie erfolgen. Im 
bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung wird 
die Vermessung in der Montagestation durchgefuhrt. 50 
Dies bietet eine maximale Genauigkeit und hohe Flexi- 
bilitat Besonders gtinstig ist es, wenn die Vermessung 
durch eine Sensoreinrichtung vorgenommen wird, die 
mit der zu montierenden Ture mitbewegt wird. Zur Ver- 
messung kann aber auch ein station^res Kamerasystem 55 
Oder eine andere Einrichtung dienen, die eine getrennte 
Vermessung vor der Turenmontage durchf uhrt 

Der Tiirausschnitt wird an drei oder mehr charakteri- 
stischen Punkten vermessen, was vorzugsweise durch 
Abtastung von Kanten und Flachen im Ausschnittsbe- 60 
reich, insbesondere am Turfalz. geschieht Hierdurch 
kann zuverlassig ein eventueller Verzug der Karosserie 
festgestelh werden. 

Neben der Lagevermessung des TQrausschnittes 
kann zusatzlich auch eine GrOBenvermessung stattfin- $5 
den. Dies ist niitzlich, urn in der Endlage der montierten 
Ture einen gleichmaBigen. umlaufenden Spalt zwischen 
Tare und Turausschnitt zu haben. AuBerdem kann bei 



viertiirigen Fahrzeugen^^Rontage des zweiten TQ- 
renpaares nach der Posiu^raes bereits montierten er- 
sten TUrenpaares ausgerichtct werden, urn cine insge- 
samt paBgenaue Lage aller Turen zu erreichen. 

Zusatzlich zum TOrausschnitt kdnnen auch die Schar- 
nieraufnahmen an der Fahrzeugkarosserie vermessen 
werden. Dies empfiehlt sich insbesondere dann. wenn im 
Schamierbereich enge Toleranzen vorliegen. Die Ver- 
messung des Tiirausschnittes und gegebenenfalls auch 
der Scharnieraufnahmen haben den weiteren Vorteil, 
daB diese MeBdaten an eine Bearbeitungsvorrichtung, 
beispielsweise einen SchweiB- oder Schraubroboter, 
abergeben werden kdnnen, der die Schamiere dann be- 
festigt Diese Bearbeitungsvorrichtung kann aufgrund 
der Vorinformation auf eine eigene Sensorik verzichten. 

In den Unteranspruchen sind weitere vorteilhafte 
Ausgestaltungen der Erfindung angegeben. 

Die Erfindung ist in den Zeichnungen beispielsweise 
und schematisch dargestellt 
Im einzelnen zeigen: 

Fig, 1 eine Montagestation in der Obersicht, 
Fig. 2 und 3 eine vom Roboter gehaltene Tiire in 
Seitenansicht und Draufsicht und 

Fig. 4 eine Karosserie mit dem Turausschnitt in Sei- 
tenansicht 

In Fig. 1 ist eine Montagestation (22) dargestellt, in 
der Ttiren (12) in ICarosserien (2) von Fahrzeugen mit- 
teis eines Roboters (1) montiert werden. In der gezeig- 
ten Anordnung werden die Turen in die Seitenteile der 
Karosserie (2) montiert In ahnlicher Weise kSnnen auch 
Heck turen oder Heckklappen montiert werden. 

Die Karosserie (2) wird mit einem geeigneten Trans- 
portsystem in die Montagestation (22) gebracht Die Tu- 
ren (12) werden iiber eine geeignete Fordervorrichtung 
(nicht dargestellt) in einer Ruststation (18) abgelegt Die 
Ruststation (18) hat eine Justiervorrichtung (20), mit der 
die Ture (12) in einer exakt en und definierten Lage ge- 
halten werden kann. Dies kann beispielsweise durch 
entsprechende Aufiagen oder Anschiage geschehen. 
Die TUre (12) hat bereits in geeigneter Weise anmon- 
tierte Schamiere (16). Die Justiervorrichtung (20) besitzt 
geeignete Anschiage oder dergleichen, mit denen die 
Schamiere (16) in eine vorausgerichtete Lage gebracht 
werden konnen. 

Filr die Montage der Tiiren (12) ist ein Roboter (1) 
vorgesehen» der an seiner Roboterhand (23) eine Halte- 
vorrichtung (13) tragt, mit der die Tiire (12) ergriffen 
und in den Turausschnitt (3) (vgl. Fig. 4) an der Karosse- 
rie (2) gesetzt werden kann. Die Haltevorrichtung (13) 
ist Starr mit der Roboterhand (23) verbunden und folgt 
damit alien Bewegungen des Roboters (1) unmittelbar. 
Die Haltevorrichtung (13) kann hierdurch roboterge- 
steuert in bestimmte Lagen gebracht und dort gehalten 
werden. 

FOr die Fbcierung der Schamiere (16) an den dafOr 
vorgesehenen Scharnieraufnahmen (5) der Karosserie 
(2) ist eine Bearbeitungsvorrichtung (19), beispielsweise 
ein Roboter mit einem SchweiB- oder Schraubwerk- 
zeug vorgesehen. Die Anordnung und Ausgestaltung 
dieser Bearbeitungsvorrichtung (19) richtet sich nach 
der Ausbildung und Anordnung der Schamiere bzw. der 
Fahrzeugkarosserie. 

Zur Ermittlung der Einbau- und Montagelage der To- 
re (12) an der Karosserie (2) wird der Tiirausschnitt (3) 
vermessen. Durch die Vermessung wird zumindest die 
Lage des Turausschnitts (3) ermittelt und der Roboter- 
steuerung mitgeteilt, so daB der Roboter (1) die Ture 
(12) paBgenau montieren kann. Zusatzlich zur Lage 
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kann auch die Gr6Bc dcs TtlWKschnitts (3) vcrmessen 
werdea Dies crmftglicht ein Einmitteln der TQre (12). 
Fig. 4 zeigt cine viertarige Karosserie (2). Die GrdBen- 
vermessung empfiehlt sich vor allem fflr die Montage 
der zweiten Tiire, da hierdurch auch auf die Lage der 5 
bereits montierten ersten TOre Bezug genommen wer- 
den kann. 

Die Vermessung des Tiirausschnittes (3) erfolgt im 
gezeigten AusfQhrungsbeispiel in der Montagestation 
(22). HierfUr ist vorzugsweise eine Sensoreinrichtung 10 
(17) vorgesehen, die an der Haltevorrichtung (13) befe- 
siigt ist und vom Roboter (1) miibewegt wird Die Ver- 
messung des TQrausschnittes (3) erfolgt dadurch wUh- 
rend der Montage der Tilre (12). Altemativ kann auch 
ein station&res Kamerasystem oder eine andere geeig- 13 
nete Vermessungseinrichtung vorgesehen sein, die den 
Tdrausschnitt (3) vermiBt und die Daten an die Roboter- 
steuerung iibermittelL 

Die Ausschnittsvermessung erfolgt vorzugsweise 
durch Abtasten der Kanten und zumindest teilweise 20 
auch der PiSchen der Fahrzeugkarosserie (2) im Aus- 
schnittsbereich. Hierbei wird die Vermessung an drei 
Oder mehr fur den Tiirausschnitt (3) charakteristischen 
MeBpunkten (8, 9, 10. 11. 24) vorgenommen. Wie Fig. 4 
zeigt, erfolgt der Vermessungsvorgang an der zweiten 25 
Tiire in ahnlicher Weise. Die MeQpunkte tragen hier die 
BezugS2iffern(8'.9M0'). 

An der in Fig. 4 gezeigten ICarosserie (2) ist ein Ka- 
rosserie- Bezugspunkt (11) vorgesehen, der fur die Aus- 
richtung der einzelnen Karosserieteile zueinander als 30 
Bezugspunkt dient Der Karosserie-Bezugspunkt (11) 
kann einer der vorerwShnten MeBpunkte zur Ermitt- 
lung des TUrausschnitts (3) sein. Im gezeigten Ausfuh- 
rungsbeispiel befindet er sich am Vorderholm (6) der 
Karosserie (2), Er sitzt vorzugsweise etwa mittig zwi- 35 
schen den beiden Scharnieraufnahmen (5). Er ist bei- 
spielsweise als kreisrundes Loch ausgebildet. Der Ka- 
rosserie-Bezugspunkt (11) kann aber auch in irgendei- 
ner anderen Weise gestaltet und auch an einer anderen 
Stelle angeordnet sein. Er kann auch entfallen. 40 

Im gezeigten AusfUhrungsbeispiel wird zundchst der 
Karosserie-Bezugspunkt (11) mit der Sensoreinrichtung 
(17) abgetastet Hierdurch wird mit einem geeigneten 
kantentastenden Sensor die Offnung vorzugsweise 
kreuzweise Oberfahren und aus den Kantensignalen in 45 
Verbindung mit der Wegmessung des Roboters (1) der 
Mittelpunkt der Karosserieoffnung. die den Karosserie- 
Bezugspunkt (11) darstellt, berechnet. Der Karosserie- 
Bezugspunkt (11) hat eine vorgegebene und genau ein- 
gehaltene Beziehung zum Tiirausschnitt (3). Durch den 50 
ersten MeBvorgang kann dadurch die Ausschnittslage 
hinsichtlich der translatorischen X- und Z-Achse be- 
stimmt werdea Fig. 4 zeigt das betreffende Koordina- 
tensystem. 

Am MeBpunkt (8), der auf der Oberflftche des Vorder- 55 
holms (6) nahe des Karosserie-Bezugspunktes (11) liegt, 
wird durch einen geeigneten Abstandssensor die Aus- 
schnittslage in der Y-Achse ermittelt. Damit kennt die 
Robotersteuerung die Ausschnittslage im Vorderholm- 
bereich nach den drei translatorischen Achsen X, Y und eo 
Z. 

Lageabweichungen k6nnen nun noch hinsichtlich der 
drei rotatorischen Achsen bestehen. Hierzu werden 
nacheinander der MeBpunkt (9) im Dachbereich und der 
MeBpunkt (10) im Bodenbereich mit der Sensoreinrich- 55 
tung (17) angefahren. Am MeBpunkt (9) wird durch 
Oberfahren des TUrfalzes (4) die Falzkante ermittelt und 
danach durch Flftchenabtastungder Abstand zum Dach- 
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holm ermittelt Am Mel^HL (10) kann eine Abstands- 
messung genUgen. Durci^rc beschriebene Vermessung 
kann die Lage des TQrausschnitts (3) nach alien sechs 
Freiheitsgraden ermittelt und berechnet werden. 

Es ist mdglich, weitere charakteristische MeBpunkte 
an der Karosserie (2) abzutasten. Fig. 4 zeigt einen 
MeBpunkt (24) an der Knickstelie des Vorderholms (6). 
Es ist auch mOglich. noch weitere MeBpunkte anzufah- 
ren. Der Karosserie-Bezugspunkt (11) ist im gezeigten 
AusfUhrungsbeispiel als Loch ausgebildet und vermag 
aufgrund seiner Form keine Informationen iiber den 
Abstand in der Y-Achse zu ubermitteln. Hierzu ist der 
benachbarte MeBpunkt (8) vorgesehen. Bei einer ande- 
ren Ausbildung des Karosserie-Bezugspunktes (11) 
kann auch die Hdhenmessung an gleicher Stelle durch- 
gefiihrt werden. 

Zur Vermessung des TQrausschnittes (3) an der hinte- 
ren Fahrzeugture wird zunSchst der MeBpunkt (8') an- 
gefahren. Hier werden die benachbarte vertikale Kante 
des Tiirfalzes (4) abgetastet und auch der Abstand der 
Karosserieflache im MeBpunkt (8') ermittelt In einem 
dritten MeBvorgang kann die dariiberliegende horizon- 
tale Kante des ruckwartigen Fensterausschnittes abge- 
tastet werden. Hierzu kann auch im Falz (4) eine Ab- 
standsmessung erfolgen. Beim hinteren Tiirausschnitt 
(3) wird der MeBpunkt (8') dadurch in alien drei transla- 
torischen Achsen X, Y. Z festgelegt Die MeBpunkte (9') 
und (IC) dienen wie beim vorderen Tiirausschnitt (3) 
dann zur Ermittlung der rotatorischen Achslagen. 

Zur Vermessung der TQrausschnitte (3) wird die Hal- 
tevorrichtung (13) mit der Sensoreinrichtung (17) in ge- 
eigneter Weise Uber den Tiirausschnitt (3) und die be- 
nachbarten Karosseriebereiche hinwegbewegt 

Die Sensoren der Sensoreinrichtung (17) konnen in 
beliebig geeigneter Weise ausgebildet sein und beriih- 
rungslos oder taktil arbeiten. MOglich sind lineare Weg- 
aufnehmer, Fahnenschalter, optische Lichttaster, op- 
tisch analog arbeitende Abstandssensoren. UltraschalU 
sensoren. Profil erkennende Sensoren mit Lichtschritt- 
Kamera-System und dcrgleichen andere Ausfiihrungs- 
formen. Die Sensoreinrichtung (17) befindet sich nahe 
der Tiirkanten und steht geringfugig seitlich vor. Fur 
den Vermessungvorgang kann der Roboter (1) die Hal- 
tevorrichtung (13) kippen und gegeniiber dem Tiiraus- 
schnitt (3) schrag stelien. wobei der jeweils bendtigte 
Sensor an den jeweiligen MeBpunkt angenahert wird. 
Die Sensoren konnen hierzu in entsprechender Weise 
schrag ausgerichtet sein. 

Die Sensoren sind in geeigneter Anzahl vorhanden. 
Beispielsweise sind ebenso viele Sensoren vorgesehen. 
wie MeBpunkte (8. 9, 10. 11. 24) vorhanden sind. Die 
Sensoren nehmen vorzugsweise auch eine den MeB- 
punkten entsprechende Lage an der Haltevorrichtung 
(13) ein. 

Zus£ltzlich zum Tiirausschnitt (3) kdnnen auch die 
Scharnieraufnahmen (5) vermessen werden. Im gezeig- 
ten Ausfiihrungsbeispiel sind die Scharnieraufnahmen 
(5) als Scharnierl5cher ausgebildet, durch die die Schar- 
niere (6) bei der Turmontage gesteckt werden, Es sind 
aber auch andere Gestaltungsmoglichkeiten, wie An- 
schlagflachen oder dergleichen mdglich. Die Vermes- 
sung der Scharnieraufnahmen (5) kann in gleicher Weise 
wie beim Tiirausschnitt (3) geschehen. 

Nach oder wahrend des Vermessungvorganges wird 
in der Robotersteuerung die Lage des Tiirausschnittes 
(3) und gegebenenfalls auch die Lage der Schamierauf- 
nahme (5) berechnet Hieraus wird die Montageposition 
der TQre (12) berechnet und mit der Halterung (13) und 
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der Tiire (12) dann angefahren^ierbei werden zugleich 
die vorausgerichteten Scharniere (16) in Position zu den 
Schamieraufnahmen (5) gebracht Im gezeigten Ausfdh* 
rungsbeispiel werden sie eingesteckt 

Die Montagelage der Tiire (12) kann exakt mittig im 5 
Tiirausschnitt (3) sein. £s ist aber gleichermaBen mdg- 
lich, bewuBte Lageabweichungen vorzusehen. Beispiels- 
weise kann zum Gewichtsausgleich die Ture (12) in 
Schr&glage montiert werden, urn eine spStere Verfor- 
mung im Schamierbereich durch das Tiirgewicht auszu- 10 
gleichen. Hierzu wird der bendtigte Schr^glagenvorhalt 
vorab ermittelt und dann entsprechend als Offset in die 
Robotersteuerung eingegeben. Bezogen auf Hg. 4 wird 
dann die TQre (12) so eingebaut, daO ihre rechte obere 
Ecke unter Umst^nden iiber den TOrausschnitt (3) bin- 15 
wegragt Zur Vermeidung von Kollisionen kann dann 
die Ture (12) in leicht gcdffneter Stcllung, etwa 5 bis lO**, 
eingebaut werden. 

Der Roboter (1) halt die TOre (12) bei der Montage in 
Position, bis die Scharniere (16) von der Bearbeitungs- 20 
vorrichtung (19) zumindest vorlaufig an der Karosscrie 

(2) befestigt sind. Dies kann durch SchweiBen oder 
Schrauben erfolgen. Die Schamierposition richtet sich 
dann nach der Position der TQre (12) im TOrausschnitt 

(3) . 25 
Bei der Vermessung des Tiirausschnittes (3) kann 

auch der Scharnierspalt berechnet werden. In der ge- 
zeigten Ausfuhrungsform ist dies der Spalt zwischen der 
eiwas breiteren Scharnierpiatte und der Oberflache des 
Vorderholmes (6). Dieser Spalt ist fur das AnschweiBen 30 
des Schamieres (16) maBgebiich. Die aus der Aus- 
schnittsvermessung ermittelten Werte werden von der 
Robotersteuerung an die Bearbeitungsvorrichtung (19) 
ubergeben. Letztere ist dadurch in der Lage. zielgenau 
die Scharniere (16) zu schweiBen, zu schrauben oder in 35 
anderer Weise an der Karosserie (2) zu befestigen. 

Fig. 1 bis 3 verdeutlichen die Ausbildung der Halte- 
vorrichtung (13). Sie besitzt eine Saugvorrichtung (14), 
mit der die TQre (12) ergriffen und festgehalten wird. 
Wie Fig. 3 verdeutlicht, befmden sich die Saugnapfe 40 
vorzugsweise in der unteren TQrhalfte. Zusatzlich kann 
eine Abstutzung (15) vorgesehen seia Sie besteht bei- 
spielsweise aus hervorragenden Stutzbolzen, die an den 
Turrandern anliegen. Die Abstiitzungen (15) konnen so 
verteilt sein, daB sie mit einem oder mehreren der MeB- 45 
punkte (9, 10, 24) in montierter Stellung in Deckung 
kommen. 

Die Haltevorrichtung (13) kann eine Fixiervorrich- 
tung (21) zum Festhalten der Scharniere (16) aufweisen. 
Sie besteht beispielsweise aus geeigneten Zangen oder 50 
Greifem, die zudem beweglich sein kdnnen. Hierdurch 
ist sichergestellt, daB die Scharniere (16) ihre ausgerich- 
tete und montagegerechte Lage behaiten. Ober die Fi- 
xiervorrichtung (21) kann nach dem Ansetzen der TOre 
(12) an der Karosserie (2) auch noch das zugehfirige 55 
Scharnier (16) etwas bewegt werden. Hierdurch laBt 
sich beispielsweise eine Anlage an einer Kante am 
Scharnierloch (5) erzielen, urn eine besonders schweiB- 
gerechte Position zu erzielen. 



Stuckliste 

1 Roboter 

2 Karosserie, Seitenteil 

3 TOrausschnitt 

4 Tflrfalz 

5 Schamieraufnahme, Scharnierloch 

6 Vorderholm 
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7 Mittelholm 

8 MeBpunkt 

9 MeBpunkt 

10 MeBpunkt 

1 1 MeBpunkt, Karosserie-Bezugspunkt 

12 TQre 

13 Haltevorrichtung 

14 Saugvorrichtung 

15 AbstOtzung 

16 Scharnier 

17 Sensoreinrichtung 

18 ROststation 

19 Bearbeitungsvorrichtung 

20 Justiervorrichtung 

21 Fixiervorrichiung 

22 Montagestation 

23 Roboterhand 

PatentansprOche 

1. Verfahren zur Montage von Turen in Fahrzeug- 
karosserien mit einem Roboter, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Tur (12) vom Roboter (1) mit 
einer Haltevorrichtung (13) in definierter Lage er- 
griffen und vor dem Turauschnitt (3) positioniert 
wird, daB der TOrausschnitt (3) der Karosserie (2) 
vermessen und die Ture (12) dann paBgenau mit 
vorausgerichteten Scharnieren (16) in den TOraus- 
schnitt (3) eingefugt und gehalten wird, bis die 
Scharniere (16) an der Karosserie (2) befestigt sind. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die TOre (12) mit Schraglagenvorhait 
zum Gewichtsausgleich montiert wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Ture (12) in leicht geoffneter 
Stellung montiert wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder einem der fol- 
genden, dadurch gekennzeichnet, daB der TOraus- 
schnitt (3) nach der Lage und gegebenenfalis auch 
nach der GrdBe vermessen wird 

5. Verfahren nach Anspruch 1 oder einem der fol- 
genden, dadurch gekennzeichnet, daB zusatzlich die 
Schamieraufnahmen (5) an der Karosserie (2) ver- 
messen werden. 

6. Verfahren nach Anspruch 1 oder einem der fol- 
genden, dadurch gekennzeichnet. daB der TOraus- 
schnitt (3) an mindestens drei charakteristischen 
MeBpunkten (8, 9, 10, 1 1) vermessen wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 6. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein oder mehrere MeBpunkte Karos- 
serie-Bezugspunkte (11) sind. 

8. Verfahren nach Anspruch 1 oder einem der fol- 
genden, dadurch gekennzeichnet, daB der Turau- 
schnitt (3) und die Schamieraufnahmen (5) durch 
Abtasten von Kanten und Flachen im Bereich des 
TOrfalzes (4) vermessen werden. 

9. Verfahren nach Anspruch 1 oder einem der fol- 
genden, dadurch gekennzeichnet, daB der TOraus- 
schnitt (3) und gegebenenfalis die Schamieraufnah- 
men (5)'in der Montagestation (22) vermessen wer< 
den. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Vermessung mit einer von der 
Haltevorrichtung (13) mitbewegten Sensoreinrich- 
tung (17) durchgefOhrt wird. 

1 1. Verfahren nach Anspruch 1 oder einem der fol- 
genden, dadurch gekennzeichnet, daB die Vermes- 
sungsdaten der Karosserie (2) an eine weitere Bear- 
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beitungsvorrichtung (IdyWergcben werdcn. 

12. Vorrichtung zur Montage von Tiiren in Fahr- 
zeugkarosscrien mit einem Roboter, dadurch ge- 
kennzeichnet, daO der Roboter (1) eine Haltevor- 
richtung (13) f Ur die TOre (12) trftgt, die eine Sensor- 5 
einrichtung (17) aufweist 

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Sensoreinrichtung (17) Sen- 
soren zum Abtasten von Kanten und FlSchen auf- 
weist 10 

14. Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 13, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Haltevorrichtung (13) eine 
Saugvorrichtung(14) aufweist. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 12 oder einem der 
folgenden, dadurch gekennzeichnet, daB die Halte- u 
vorrichtung (13) ein oder mehrere zusStzliche Ab- 
stutzungcn (15) fOr die TOr (12) aufweist 

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi die Abstutzungen (15) an der TOr 
(12) derart angeordnet sind, daB sie sich im Bereich 20 
der MeBpunkte (8, 9, 10, 1 1) befinden. 

17. Vorrichtung nach Anspruch 12 oder einem der 
folgenden, dadurch gekennzeichnet, daB die Halte- 
vorrichtung (13) eine Fbciervorrichtung (21) zum 
Halten der TOrscharniere (16) aufweist 25 

18. Vorrichtung nach Anspruch 12 oder einem der 
folgenden, dadurch gekennzeichnet, daB eine RUst- 
station (18) mil einer Justiervorrichtung (20) fOr die 
definierte Lage der TOre (12) und ihrer Scharniere 
(16) vorgesehen ist 30 
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Abstract of DE421 4863 

A process and device are disclosed for mounting 
doors (12) in car bodies (2) by means of a robot 
(1). The robot (1) uses a holding device (13) to 
seize the door (12) from a defined location and 
positions it in front of the door opening (3) of the 
car body (2). The door opening (3) is then 
measured and the door (12) is accurately fitted 
into the door opening (3), with pre-aligned hinges 
(16), and is held therein until the hinges (16) are 
secured to the car body (2). For weight 
compensation purposes, the door (12) may be 
mounted in an inclined slightly open position. The 
door opening (3) is measured with a sensor 
device (17) arranged on the holding device (13) 
with sensors for scanning edges and surfaces of 
the car body (2). 
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